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FUR DIE HERSTELLUNG VON SACKEN 
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VORRICHTUNG ZUM STAPELN VON SCHLAUCHABSCHNITTEN FUR DIET 

HERSTELLUNG VON SACKEN 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stapeln von Schlauchabschnitten 
5 fur die Herstellung von Sacken, mit einer Transporteinrichtung, die die 
Schlauchabschnitte zu einer Stapelstation zufuhrt. 

Bei der Herstellung von Sacken aus Papier oder Folie wird haufig zunachst ein 
endloser Schlauch hergestellt, der dann in einzelne. jeweils einen Sack bildende 
10 Schlauchabschnitte aufgeteilt wird, Die einzelnen Schlauchabschnitte, die mit 
. . einer Transporteinrichtung kontinuierlich und aufeinanderfolgend transportiert 
werden, werden dann haufig zunachst in einem Stapel gesammelt, und erst in 
einem spateren Arbeitsgang werden dann die Enden der Schlauchabschnitte ge- 
schlossen und ggf. die S&cke mit Inhalt gefullt. 

15 

Fur bestimmte Anwendungen werden Sacke benotigt, die mehrlagige Wande ha- 
ben, beispielsweise eine Wand mit einer Lage aus Papier und mindestens einer 
luiftundurchlassigen Folienlage. Ein Anwendungsbeispiel fur solche Sacke sind 
aufblasbare Sacke, die beim Transport von Frachtgutern als Stutzkissen einge- 
20 setzt werden. 

Insbesondere bei mehrlagigen Sacken mit relativ grower Lange erweist es sich oft 
als schwierig, die Schlauchabschnitte sauber ubereinanderzustapeln. Wenn bei 
dem Stapelvorgang ein frisch zugefuhrter Schlauchabschnitt viber den obersten 
25 bereits auf dem Stapel liegenden Schlauchabschnitt geschoben oder gezogen 
wird. konnen die einzelnen Materiallagen leicht gegeneinander verrutschen und/ 
oder Falten bilden, so daJ3 ein sauberes Stapeln und eine einwandfreie Weiter- 
verarbeitung nicht moglich ist. 

30 Aufgabe der Erfindung ist es, ,eine Vorrichtung zu schaffen, die insbesondere 
auch bei Schlauchabschnitten aus biegeschlaffem oder mehrlagigem Material 
eine saubere Stapelung ermdglicht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaJ3 dadurch gelost, daJ5 die Transporteinrich- 
35 tung einen Obertransport und einen Untertransport aufweist und daj3 der Un- 
tertransport im Bereich der Stapelstation durch zwei endlose Transportgurte ge- 
bildet wird, die oberhalb der Stapelstation auJSerhalb der seitlichen Rarider der 
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Schlauchabschnitte umlaufen und durch mindestens zwei in gleichmaJSigen Ab- 
standen angeordnete Quertrager verbunden sind, deren Abstande den Abstan- 
den der vorauslaufenden Kanten der nacheinander zugefuhrten Schlauchab- 
schnitte entsprechen. 

5 

Mit Hilfe der Transporteinrichtung werden die Schlauchabschnitte oberhalb des 
zu bildenden Stapels zugefuhrt. Dabei wird jeweils die vorauslaufende Kante ei- 
nes Schlauchabschnitts klemmend zwischen dem Obertransport und einem der 
Quertrager des Untertransports gehalten. Wenn die Stapelposition erreicht ist. 

10 erreicht der Quertrager des Untertransports die Umlenkrolle, an der die Trans- . 
portgurte. umgelenkt werden, und folglich wird die Klemmung der vorauslaufen- 
den Kante zwischen Obertransport und Untertransport aufgehoben. so dg£ der 
Schlauchabschnitt auf den Stapel fallengelassen wird. Wahrend.der nachste 
Schlauchabschnitt mit dem nachfolgenden Quertrager zugefuhrt wird. lauft der 

15 umgelenkte Quertrager am unteren Trumm der Transportgurte zuruck. Er be- 
wegt sich dabei auf einer Bahn, die ebenfalls noch oberhalb des zu bildenden 
Stapels liegt. Der nachschleppende hintere Teil des neu zugefuhrten 
Schlauchabschnittes. der nur an der vorderen Kante klemmend gehalten wird. 
wird daher durch den zurucklaufenden Quertrager von der Oberseite des Sta- 

20 pels ferngehalten, so daJS er nicht uber den Stapel streicht und folglich die dort 
vorhandenen Schlauchabschnitte nicht verschieben kann. Erst wenn auch der 
neu zugefuhrte Schlauchabschnitt fallengelassen wird. hat sich. der^untere 
Quertrager so weit zuruckbewegt. da/3 er die nachlaufende Kante dieses 
Schlauchabschnitts freigibt. 

25 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zum Stapeln yon Schlauchab- 
schnitten. insbesondere aus mehrlagigem Material, fur die Herstellung von Sak- 
ken. bei dem ein Schlauchabschnitt mit seiner vorauslaufenden Kante klem- 
mend zwischen einem Quertrager eines Untertransports und einem Obertrans- 

30 port gehalten und in eine Position oberhalb der Stapelstation zugefiihrt wird. 
wahrend ein anderer Quertrager des Untertransports. der oberhalb der Stapel- 
station zum stromaufwartigen Ende der Transporteinrichtung zurucklauft, den 
nachschleppenden ruckwartigen Teil des Schlauchabschnittes vom Stapel fern- 
halt, bis die vorauslaufende Kante von dem ersten Quertrager freigegeben wird 

35 und der Schlauchabschnitt auf den Stapel fallt. 
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Vorteilhafle Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspru- 
chen. 

Bevorzugt hat der Untertransport genau zwei Quertrager, die diametral zueinan- 
5 der an den TVansportgurten angeordnet sind. 

Vorzugsweise reicht der Untertransport am stromabwartigen Ende der Transpor- 
teinrichtung etwas uber den Obertransport hinaus, so dafl der freigegebene 
Schlauchabschnitt ungehindert auf den Stapel fallen kann. 

10 

Der freigegebene Schlauchabschnitt kann durch eine oder mehrere Blattfedern, 
die stationar im Obertransport angeordnet sind, in Richtung auf den Stapel nie- 
dergedruckt werden, so dgJS das Ablegen des Schlauchabschnitts auf dem Stapel 
beschleunigt wird. 

15 

Die bundige Ablage der Schlauchabschnitte auf dem Stapel kann durch am Sta- 
peltisch angeordnete Anschlage unterstutzt werden. Vorzugsweise wird der Sta- 
peltisch durch einen Forderer gebildet, mit dem der Stapel abtransportiert wer- 
den kann, sobald die gewunschte Stapelhohe erreicht ist. 

20 

Die pberhalb der Stapelstation angeordnete Transporteinrichtung ist vorzugs- 
weise einer Trenneinrichtung nachgeschaltet. in der der endlose Schlauch in 
einzelne Schlauchabschnitte aufgeteilt wird. Die Transportgeschwindigkeit der 
Transporteinrichtung oberhalb der Ablagestation ist vorzugsweise grower als die 
25 Transportgeschwindigkeit. mit der der Schlauch der Trenneinrichtung zugefuhrt 
wird. Da somit die Schlauchabschnitte beim Eintritt in die Stapelvorrichtung be- 
schleunigt werden, entstehen zwischen den aufeinanderfolgend zugefuhrten 
Schlauchabschnitten Zwischenraurne, die genugend Zeit fur die Ablage der 
Schlauchabschnitte auf dem Stapel schaffen. 

30 

Der Untertransport mufi so mit der Zufuhr der Schlauchabschnitte synchroni- 
siert sein, daJ3 jeder Quertrager zeitgleich mit der vorauslaufenden Kante eines 
zugefuhrten Schlauchabschnitts am stromaufwartigen Ende der Transportein- 
richtung eintrifft. Da die aufgrund der Beschleunigung zwischen den einzelnen 
35 Schlauchabschnitten entstehenden Zwischenraume von der bifferenz der Trans- 
portgeschwindigkeit abhangig sind. lassen sich die Abstande zwischen den vor- 
auslaufenden Kanten der aufeinanderfolgenden Schlauchabschnitte an den fe- 
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sten Abstand der Quertrager des Untertransportes anpassen. * - 

Insbesondere bei mehriagigen Schlauchabschnitten ist die Trenneinrichtung 
vorzugsweise als AbreUSkopf ausgebildet. mit der die einzelnen Materiallagen des 
5 Schlauches an vorab gebildeten Perforationsstellen abgerissen werden. Durch 
die Beschleunigung der Schlauchabschnitte beim Eintritt in die Transportein- 
richtung der Stapelvorrichtung kann dann zugleich die zum Abretf3en der 
Schlauchabschnitte benotigte Zugspannung erzeugt werden. 

10 Vorzugsweise hat die Transporteinrichtung der Stapelvorrichtung am stromauf- 
wartigen Ende einen Einlaufabschnitt. in dem sich der vertikale Abstand zwi- 
schen dem Obertransport und dem Untertransport verengt, bis schlieJSlich die 
vorauslaufende Kante des Schlauchabschnittes geklemmt wird. Die Klemmstelle 
wird vorzugsweise durch eine Klemmwalze definiert, die in Langsrichtung ver- 

15 stellbar ist, so daiS eine Anpassung an unterschiedliche Langen der Schlauchab- 
schnitte ermoglicht wird. 

Im folgenden wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erflndung anhand der Zeich- 
nung naher erlautert. 

20 

Es zeigen: 

. ■ . . . . . - , ^ 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Stapelvorrichtung; 

25 Fig. 2 die Vorrichturig nach Figur 1 in der Draufsicht; und 

Fig. 3 und 4 Seitenansichten der Vorrichtung analog zu Figur 1, jedoch 
fur unterschiedliche Phasen des Stapelvorgangs. 

30 Die in Figur 1 gezeigte Stapelvorrichtung weist eine Stapelstation 10 auf, ober- 
halb derer eine Transporteinrichtung 12 mit einem Obertransport 14 und einem 
Untertransport 16 angeordnet ist. 

Ein endloser, mehrlagiger Schlauch 18 wird von rechts in Figur 1 mit Hilfe obe- 
35 rer und unterer Transportbander 20, 22 zugefuhrt. Die Wande des Schlauches 
18 bestehen aus mehreren Materiallagen, die vorab, vorzugsweise an in Langs- 
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richtiing etwas' gegeneinander versetzten Positionen perforiert worden sind. 

Hinter den Transportbandern 20, 22 tritt der Schlauch 18 in einen AbreiJ5kopf 
24 ein. der ebenfalls durch obere und untere Transportbander 26. 28 gebildet 
5 wird. Die Transportgeschwindigkeit des AbreU3kopfes 24 ist zumlndest phasen- 
weise groJSer als die Transportgeschwindigkeit der Transportbander 20, 22. so 
dajS in dem Schlauch 18 eine Zugspannung erzeugt wird; Wenn die erwahnte 
Perforationsstelle den Zwischenraum zwischen dem stromabwartigen Ende der 
Transportbander 20. 22 und dem stromaufwartigen Ende des AbreiJSkopfes 24 
... 10- ~ erreicht, fuhrt diese. Zugspannung dazu,.daJ3.ein_Schlauchabschnitt 30 yon dem 
endlosen Schlauch 18 abgerissen wird. 

Die vorauslaufende Kante des Schlauchabschnittes 30 ist in diesem Augenblick 
bereits in einen Einlaufabschnitt 32 der Transporteinrichtung 12 eingetreten. 

15 Der Einlaufabschnitt wird durch mehrere parallele obere und untere Transport- 
bander 34, 36 gebildet, deren Transportgeschwindigkeit mit der des AbreiJSkop- 
fes 24 ubereinstimmt. Der vertikale Abstand zwischen den oberen Transport- 
bandern 34 und den unteren Transportbandern 36 nimmt in Transportrichtung 
allmahlich ab, so dafi ein sicheres Einfuhren der vorauslaufenden Kante des 

20 Schlauchabschnitts 30 ermoglicht wird. Eine Klemmwalze 38 lenkt den unteren 
Trumm der oberen Transportbander 34 etwas nach unten ab, so da£ die voraus- 
laufende- Kante des Schlauchabschnitts 30 etwa in dem Augenblick, klemmend 
erfaJSt wird, in dem die nachlaufende Kante vom Endlosschlauch abgerissen 
wird. Die Klemmwalze 38 ist zur Anpassung an die Lange der $chlauchabschnit- 

25 te 30 langenverstellbar. 

Die durch den Einlaufabschnitt 32 gebildete Transportbahn ist leicht aufwarts 
geneigt, so da£ die Schlauch abschnitte beim Weitertransport eine gewisse Hohe 
oberhalb der Stapelstation 10 erreichen. In dem Bereich oberhalb der Stapelsta- 
' 30 tiori wird der Obertranspdrt 14 durch mehrere parallele, waagerecht verlaufende 
Transportbander 14 gebildet. die mit den Transportbandern 34 eine Umlenkwal- 
ze 42 gemeinsam haben. Der Untertransport 16 wird hier durch zwei Transport- 
gurte 44 gebildet. die iiber zwei Umlenkwalzen 46 laufen und die, wie deutlicher 
in Figur 2 zu erkennen ist. auJ3erhalb der seitlichen Rander der Schlauchab- 
35 schnitte 30 liegen. Die Transportgurte 44 sind lediglich an zwei Stellen durch 
Quertrager .48, 50 verbunden und sind durch formschlussige Antriebe (z. B. 
Zahnriemen) synchronisiert. Die Quertrager 48, 50 sind an den Transportgurten 
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44 in diametral gegenuberliegenden Positionen angeordnet, so daJ3 sie auf bei- 
den Wegen langs der Transportgurte 44 gleiche Abstande zueinander aufweisen 
und somit jeweils gleichzeitig die Umlenkwalzen 46 erreichen. In dem in Figur 1 
gezeigten Zustand wird die vorauslaufende Kante eines Schlauchabschnittes 30 

5 klemmend durch die Transportbander 40 des Obertransportes und durch den 
Quertrager 48 gehalten. Das nachschleppende ruckwartige Ende dieses 
Schlauchabschnittes 30 liegt auf dem anderen Quertrager 50 auf. der am unte- 
ren Trumm der Transportgurte 44 zur stromaufwartigen Umlenkwaize 46 zu- 
rucklauft. Auf diese Weise wird der Schlauchabschnitt 30 von einem bereits ge- 

10 bildeten Stapel 52 von Schlauchabschnitten femgehalten. der in der Stapelstati- 
on 10 auf einem als Forderer ausgebildeten Stapeltisch 54 liegt. 

In Figur 2 ist die Stapelvorrichtung in der Draufsicht gezeigt. Aus Grunden der 
Ubersichtlichkeit sind auf der Zufuhrseite nur die oberen Transportbander 20». 

15 36 und 34 mit ihren jeweiligen Umlenkwalzen dargestellt. Im stromabwartigen 
Bereich sind jedoch auch die Transportgurte 44 des Untertransportes einge- 
zeichnet. Man erkennt, da& der Abstand zwischen diesen Transportgurten 44 
groJSer ist als die Breite des zugefuhrten Schlauchabschnittes 30, so dgjS der 
Schlauchabschnitt. wenn er freigegeben wird. zwischen diesen Transportgurten 

20 44 hindurchfallen und auf den Stapel 52 gelangen kann. Die Ablage des 
Schlauchabschnittes 30 auf dem Stapel 52 wird durch Blattfedern 56 unter- 
stutzt. die sich in Langsrichtung zwischen den Transportgurten 40 des^Ober- 
transportes erstrecken und so an einem stationaren Trager 58 befestigt sind. 
da3 sie mit ihren freien Enden im Bereich der vorauslaufenden Kante auf den 

25 Schlauchabschnitt 30 drucken. 

Figur 3 zeigt die Stapelvorrichtung in einem Zustand. der zeitlich etwas spater 
liegt als der in Figur 1 gezeigte Zustand. Der obere Quertrager 48 hat hier gera- 
de das stromabwartige Ende des Obertransportes 14 passiert, so daJ5 der 

30 Schlauchabschnitt 30 unterstutzt durch die Wirkung der Blattfedern 56 auf den 
Stapel 52 fallt. Der Schlauchabschnitt hat noch eine gewisse Geschwindigkeits- 
komponente in Bewegungsrichtung. die jedoch bei der bevorzugten Transportge- 
schwindigkeit der Transporteinrichtung 12 (vorzugsweise kleiner als 60 m pro 
Minute) nur gering ist. so daJ5 der Schlauchabschnitt pstfJgenau auf dem Stapel 

35 52 zu liegen kpmmt. Erforderlichenfalls wird die Ausrichtung auf dem Stapel 
durch einen Anschlag 60 unterstutzt. der fest auf dem Stapeltisch 54 ange- 
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bracht ist. 

Die ruckwartige Kante des Schlauchabschnittes 30 passiert in Figur 3 gerade 
den unteren Quertrager 50 und wird somit ebenfalls auf den Stapel 52 fallenge- 
5 lassen. 

Figur 4 zeigt den Zustand zu einem noch spateren Zeitpunkt. Der Quertrager 48 
ist hier gerade an der Umlenkwalze 46 umgelenkt worden und lauft nun auf der 
Unterseite des Untertransportes zuruck. Gleichzeitig hat der andere Quertrager 

10 50 die entsprechende Position auf der Oberseite des Untertransportes erreicht. 
wo er nun zusammen mit den Transportbandem 40 des Obertransportes die 
vorauslaufende Kante des nachsten Schlauchabschnittes 30 erfsU3t, der zeitge- 
recht vom Einlaufabschnitt 32 zugefuhrt wird. Dieser Schlauchabschnitt wird 
nun weiter nach vorn gezogen. Wenn seine nachlaufende Kante die hintere Um- 

15 lenkwalze 46 des Untertransportes passiert hat und herabfallt, wird sie durch 
den zurucklaufenden Quertrager 48 aufgefangen, so da£ sie nicht mit dem Sta- 
pel 52 in Beruhrung kommt. SchlieJSlich wird wieder der in Figur 1 gezeigte Zu- 
stand erreicht, so daJ3 ein neuer Zyklus beginnen kann. 

20 Wenn der Stapel 52 die gewiinschte Hohe erreicht hat. wird das den Stapeltisch 
54 bildende Forderband angetrieben. so daJ3 der Stapel abtransportiert wird und 
in der Stapelstation 10 ein neuer Stapel gebildet werden kann. 

Bei der beschriebenen Stapelvorrichtung kann die Lange der Schlauchabschnit- 
25 te 30 innerhalb gewisser Grenzen variieren. da der Abstand zwischen den Quer- 
tragern 48 und 50 nicht mit der genauen Lange der Schlauchabschnitte sondem 
vielmehr mit den Abstanden zwischen den vorauslaufenden Kanten der aufein- 
anderfolgenden Schlauchabschnitte ubereinstimmen muJJ. Kurzere Langen der 
Schlauchabschnitte konnen somit durch entsprechend gr6J3ere Zwischenraume 
30 ausgeglichen werden. 

In einer modifizierten Ausfuhrungsform kann der Untertransport 16 auch mehr 
als zwei gleichma£ig auf der Lange der Transportgurte 44 verteilte Quertrager 
aufweisen. In diesern Fall werden die Schlauchabschnitte 30 uber eine groJSere 
35 Lange transportiert. bevor sie auf dem Stapel abgelegt werden. Die Quertrager 
48. 50 konnen dann losbar an den Transportgurten 44 befestigt sein, so dafi 
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sich ihre Anzahl variieren lafit. 

Da mit der beschriebenen Vorrichtung zumindest weitgehend vermieden wird- 
wird, daJ5 ein neu auf den Stapel zugefuhrter Schlauchabschnitt uber die Ober- 
5 flache des bereits gebildeten Stapels schleppt. wird insbesondere bei empfindli- 
chen mehrlagigen Schlauchabschnitten ein sauberes Stapeln ermdglicht. 



10 
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1. Vorrichtung zum Stapeln von Schlauchabschnitten (30) fur die Herstellung 
von Sacken. mit einer Transporteinrichtung (12), die die Schlauchabschnitte zu 

5 einer Stapelstation (10) zufuhrt, dadurch gekennzeichnet. ds& die Transpor- 
teinrichtung (12) einen Obertransport (14) und einen Untertransport (16) auf- 
weist und dcU3 der Untertransport (16) im Bereich der Stapelstation (10) durch 
zwei endlose Transportgurte (44) gebildet wird. die oberhalb der Stapelstation 
auJ3erhalb der seitlichen Rander der Schlauchabschnitte (30) . umlaufen und 

10 durch mindestens zwei in gleichmatfMgen Abstanden angeordnete Quertrager 
(48, 50) verbunden sind, deren Abstande den Abstanden der vorauslaufenden 
Kanten der nacheinander zugefuhrten Schlauchabschnitte (30) entsprechen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dsd3 die stromab- 
15 wartigen Enden des Untertransportes (16) und des Obertransportes (14) in 

Langsrichtung gegeneinander versetzt sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daJ3 im 
Obertransport (14) mindestens eine Blattfeder (56) angeordnet ist. die die .zuge- 

20 fuhrten Schlauchabschnitte (30) nach unten in Richtung auf die Stapelstation 
driickt. 

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ die Transporteinrichtung (12) einen Einlaufabschnitt (32) auf- 

25 weist, in dem sich der vertikale Abstand zwischen oberen und unteren Trans- 
portbandern (34, 36) in Transportrichtung allmahlich verringert. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet. dsU5 in dem Einlau- 
fabschnitt eine langsverstellbare Klemmwalze (38) angeordnet ist. die die oberen 

30 Transportbander (34) gegen die unteren Transportbander (36) auslenkt, urn die 
vorauslaufende Kante eines zugefuhrten Schlauchabschnittes (30) zu erfassen. 

6. Transporteinrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi stromaufwarts der Transporteinrichtung (12) eine Trennein- 

35 richtung (24) angeordnet ist, mit der ein endloser Schlauch (18) in die 
Schlauchabschnitte (30) aufgeteilt wird. 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichriet. dafi die TYennein- 
richtung (24) einen AbreiJJkopf aufweist, der die Schlauchabschnitte (30) an vor- 
perforierten Stellen vom endlosen Schlauch (18) abreifit. 

5 8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7. dadurch gekennzeichnet. da& die 
Transportgeschwindigkeit der Transporteinrichtung (12) grower ist als die Ge- 
schwindigkeit, mit der der Schlauch (18) stromaufwarts der Trenneinrichtung 
(24) zugefuhrt wird. 

10 9. Verfahren zum Stapeln von Schlauchabschnitten (30),. insbesondere aus 
mehrlagigem Material, fur die Herstellung von Sacken, bei dern ein Schlauchab- 
schnitt (30) in einer Transporteinrichtung (12) mit seiner vorauslaufenden Kante 
klemmend zwischen einem Quertrager (48) eines Untertransportes (16) und ei» 
nem Obertransport (14) gehalten und in eine Position oberhalb einer Stapelstati- 

15 on (10) zugefuhrt wird, wahrend ein anderer Quertrager (50) des Untertranspor- 
tes (16), der oberhalb der Stapelstation (10) zum stromaufwartigen Ende der 
Transporteinrichtung zurucklauft, den nachschleppenden ruckwartigen Teil des 
Schlauchabschrlittes (30) vom Stapel (52) fernhalt, bis die vorauslaufende Kante 
von dem ersten Quertrager (48) freigegeben wird und der Schlauchabschnitt auf 

20 den Stapel fallt. 



25 



30 



35 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Vorrichtung zum Stapeln von Schlauchabschnitten (30) fur die Herstellung von 
Sacken, mit einer Transporteinrichtung (12), die die Schlauchabschnitte zu ei- 
ner Stapelstation (10) zufuhrt, dadurch gekennzeichnet, da£ die Transportein- 
richtung (12) einen Obertransport (14) und einen Untertransport (16) aufweist 
und da3 der Untertransport (16) im Bereich der Stapelstation (10) durch zwei 
endlose Transportgurte (44) gebildet wird, die oberhalb der Stapelstation au3er- 
halb der seitlichen Rander der Schlauchabschnitte (30) umlaufen und durch 
mindestens zwei in gleichmaJSigen Abstanden angeordnete Quertrager (48, 50) 
verbunden sind, deren Abstande den Abstanden der vorauslaufenden Kanten 
der nacheinander zugefuhrten Schlauchabschnitte (30) entsprechen. 



''Of, 



(Fig. 1) 
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